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Beschretbung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein durch Nieten in ein Blechteil einsetzbares Element bestehend aus einem 
Schaftteil und einem einstuckig daran angeformten Kopfteil, wobei das Element an seiner als Anlageflache dienenden 
5 Unterseite konkave, /jmfangsmaBig geschlossene Felder sowie mindestens eine sich spiralformig urn das Schaftteil 
herum angeordnete Vertiefung. Ein Element dieser Art is! aus der DE-C-37 04 763 bekannt. Weiterhin betrifft die 
vorliegende Erfindung ein Verfahren zur HersteNung eines solchen Zusammenbauteils. 

Wie in der DE-C-37 04 763 zu lesen ist, besteht die dortige Aufgabe darin, eine Verbindung zwischen einem 
Bolzen, vorzugsweise einer Schraube, und einem insbesondere dunnen Blech zu schaffen f die esnfach und kosten- 
io gunstig hergestellt werden kann. Zur Losung dieser Aufgabe wird vorgeschlagen, eine Blechvorbereitung vorzuneh- 
men, wobei ein Haisdurchzug erzeugt wird, auf der dem Kopf der Schraube zugewandten SeWe des Biechteiles. 

Nach dem Einfuhren der Schraube ^n die Bohrung des so vorbereiteten Biechteiles wird ein Terl des Halsdurch- 
zuges in die Vertiefungen in der Unterseite des Kopfes hineingedruckt. Dieses Hineindrucken erfolgt offensichtlich, 
wenn auch nicht ausdrucklich erwahnt in der Entgegenhaitung ; in etner Presse unter Anwendung einer Matrize, die 
is auf die Unterseite des Biechteiles druckt. 

Mit anderen Worten ist es zur Herstellung der festen und unlosbaren Verbindung bei der Entgegenhaltung erfor- 
deriich, nicht nur auf den Kopf der Schraube zu druckem sondern das Blech muB auch auf der UnterseEte durch eine 
Matrize abgestOtzt werden. 

Durch die Ruckverformung des Halskragens wrrd das Blechmaterial zwangslaufig in das Gewinde hineinvsrformt. 

20 Dies ist zwar expressis verbis nicht in der DE-PS 37 04 763 gesagt, aber dieser SachverhaSt wird durch einen 

Vergleich der Figuren 4 und 5 ersichtlich, und auBerdem ist dieses Hineinverformen des Materials in das Gewinde 
auch notwendig, da sonst die geforderte teste und unlosbare Verbindung nicht zustande kommen konnte. 

Weitere, ahnliche, durch Nieten in ein Blechteil einsetzbare Elemente sind bereits bekannt, bei denen das Schaftteil 
des als Gewindebolzen ausgebiideten Elementes in em vorgefertigtes Loch des Blechteiis von einer Seite eingefuhrt 

2$ wird, und ein Fianschtei! des Kopfes an dieser Seite des BlechteHs anliegt Das Material des Blechteiis wird anschiie- 
Bend in einem Setzvorgang so verformt daB das Material in eine sehr kleine, unmittelbar benachbart zur AniagefJache 
des Kopfteiles angeordnete Rllle am Schaftteil des Elementes piastisch eingeformt wird, wodurch das Element im 
Blech befestigt wird. Dabei weist das Kopftei! des Elementes and der Anlageflache sich irn wesentlichen radial erstrek- 
kende Nasen auf, die in das Blechteil wahrend des Einsetzens hineingepreBt werden und hierdurch eine Verdrehsi- 

30 cherung bilden. Die Verdrehsicherung soil die Anbringung einer Mutter am mit einem Gewinde versehenen Schaftteil 
ermdgfichen, ohne daB das Element selbst im Blechteil durchdreht. 

Soiche aus Blechteilen und Elementen bestehenden Zusammenbauteiie werden in der industriellen Fertigung 
haufig eingesetzt, beispielsweise bei der Herstellung von Aufpmobilen oder Waschmaschinen, um ein weiteres Bauteil 
an dem aus Blechteil und Element bestehenden Zusammenbauteil zu bef estigen oder umgekehrt. Vorteilhaft ist dabei : 

35 daB die Anlageflache des Kopfteils auf der anderen Seite des Blechteiis liegt, vom an diesem zu befestigenden weiteren 
Bauteil, so daB das Blechteil in Kompression beiastet ist. 

In der Praxis [iberzeugen aber die bisher bekannten, unmittefbar oben beschriebenen Elemente nach dem Stand 
der Technik nicht im voiien MaBe, weii die Gefahr des Lockems des Elementes bei Transport oder Lagerung noch vor 
Anbringung des Bauteils relativ groB ist, insbesondere bei Nietbolzem die zur Anwendung mit relativ dunnen Blechen 

40 gedacht sind, wobei nicht seiten die Lockerung so ausgepragt ist, daB das Element verloren geht oder eine Orientierung 
annimmt T die fur die maschinelle Weiterverarbeitung des Blechteiis nicht annehmbar ist. Die Lockerung der bisher 
bekannten Elemente dieser Art fuhrt auch dazu, daB die vorgesehene Verdrehsicherung in manchen Fallen nicht aus- 
reichend ist, so daB bei der Anbringung der Mutter das Element durchdreht, bevor eine ausreichende Klemmkraft 
erzeugt werden kann. Diese Schwierigkeiten sind besonders nachteilig in Karosseriebau und in anderen Bereichen, 

4$ wo die Kopfteile der Elemente in einem Hohlraum iiegen, die nach dem Verbauen des Zusammenbauteils nicht mehr 
erreichbar sind. Dreht unter diesem Umstand ein Element durch oder geht es verloren, so kann der zu fertigende 
Gegenstand, beispielsweise ein Auto, nicht mehr im Rahmen der normalen Produktion fertiggesteflt werden, sondern 
muB auf eine aufwendigere Weise repariert werden. Solche Umstande soilten soweit wie moglich vermieden werden. 
Ein weiteres Problem, das insbesondere bei diinnen Blechen ausgepragt ist. Jiegt darin, daB die die Verdrehsi- 

so cherung bildenden Nasen eine gewisse Hone, d. h. eine Erhohung von der Anlageflache des Kopfteiles, aufweisen 
mussen, um Qberhaupt die Verdrehsicherung zu erreichen. Bei dunnen Blechen wird das Material des Blechteiis durch 
die Nasen soweit eingedruckt, daB die voile Festigkeit des Blechteiis nicht mehr zur Verftigung stent was auch zu 
Schwierigkeiten in der Praxis fuhren kann. 

Nachteiiig ist auBerdem, daB die feine Riiie zur Aufnahme des piastisch verformten Blechteiis beim Vernieten des 

55 Elementes mit dem Blechteil schwierig herzustellen ist und zudem die Schraube unnotig verteuert. Im ubrigen fuhrt 
diese Riiie zu einer unsrwunschten Herabsetzung der Festigkeit der Schraube bzw. dessen Ermudungseigenschaften 
aufgrund der scharfen Kanten und der hervorgerufenen Querschnittsverminderung des Elementes. Aufgrund der Ab- 
messungen der Riiie entsteht auch eine unzureichende Befestigung des Elementes im SlechteH, was die oben erwahnte 
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Neigung des Eiementes, sich im Biechteil zu iockem oder gar herauszufaiien, verschlimmert 

Es ist die Aufgabe der voriiegenden Erfindung, em Element der eingangs genannten Art zu schaffen, das preis- 
gunstig hersteiibar und einsetzbar ist, wobei die Gefahr des Lockerns oder des Veriustes des Eiementes aus dem 
Siechteil wesentlich herabgesetzt und vorzugsweise ausgeschlossen 1st, wobei sowohl eine gute Verdrehsicherung 

$ des Eiementes im Blechtei! wie auch eine starke Verbindung moglich ist, und zwar auch dann, wenn man mil dunnen 
Blechenodermit Nichteisenbiechen, beispieisweise Blechen aus Aluminium oderderen Legierungen, arbeitet. Daruber 
hinaus soli ein Zusammenbauteii bestehend aus einem Blechtei! und mindestens einem solchen Element, sowie ein 
Verfahren zum Vernieten des Eiementes mil dem Biechteil zur Vecf ugung gesteilt werden. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird nach der Erfindung ein Element vorgesehen, das sich dadurch auszeichnet, daB 

10 die konkaven Feider teiiweise durch sich vom Schaftteil nach auBen wegerstreckende Rippen begrenzt sind, wobei 
die schaftseitigen Enden der Rippen sich erhaben am Schaftteil entlang erstrecken und an den dem Kopfteil abge- 
wandten Enden in die Vertiefung ubergehen. 

Durch diese Ausbildung gehngt es beim Vernieten des Elements mit dem Biechteil miltels einer geeigneten kon- 
zentrisch zum Schaftteil angeordneten Matrize, das Material des Blechteils pSastlsch in die konkaven umlangsmaBig 

15 geschfossenen Feider sowie in die genannte Vertiefung zu verformen ohne daB eine wesentliche Verdunnung des 
Blechteils durch die Rippen eintritt, so daB die Festigkeit der vernieteten Verbindung bereits aus diesem Grund im 
Vergleich zu den bisherigen Elementen nach dem Stand der Technik wesentlich erhoht ist. Dadurch, daB die schaft- 
seitigen Enden der Rippen sich erhaben am Schaftteil entlang erstrecken, wird die Verdrehsicherung nicht nur durch 
das in die konkaven Feider h;neingetriebene Material, sondern auch durch den FormschluB zwischen diesen schaft- 

20 seitigen Enden der Rippen und dem Biechteil erreicht. Dies fuhri dazu, daB die Verdrehsicherung im Vergleich zu der 
Verdrehsicherung mit Elementen nach dem Stand der Technik wesentlich verbessert ist. Dadurch, daB das Biechteil 
nicht unndtig verdunnt wird beim Einsetzen des Eiementes, ist es moglich, die Vertiefung etwas weiter von der Unter- 
seite des Kopfes anzuordnen, ais dies mit der Rifle nach dem Stand der Technik moglich ist, so daB diese Vertiefung 
herstellungsmaBig feichter zu realisieren ist. Dies fuhrt auch dazu, daB die Form der Vertiefung sauberer als bisher 

ss ausgefuhrt werden kann und stellt sicher ; daB das Material des Bieches wahrend der piastischen Verformung mittels 
der Matrize voilstandiger in die Vertiefung hineinfiieBt unci somtt einen erhohten Widerstand gegen Verlust des Eie- 
mentes erzeugt. 

Besonders vorteiihaft ist es, wenn das Schaftteil des Elements im Bereich der erhabenen Rippen im Vergleich 
zum vom Kopfteil abgewandten Schaftteil einen groBeren Durchmesser aufweisi wobei die mindestens eine Vertiefung 

30 sich in diesem Bereich des groBeren Dufchmessers befindet. Aufgrund dieser Ausbildung wird das Eiement weniger 
durch die Vertiefung geschwacht, so daB die Nennfestigkeit des Eiementes eher vol! ausgentitzt werden kann und 
andererseits die Ermudungseigenschaften des Eiementes verbessert werden konnen. Auch wird die Verdrehsicherung 
weiter verbessert. Besonders wichtig bei dieser Ausbildung ist aber f daB das FlieBverhalten des Materials des Blech- 
teils beim Einsetzen des Eiementes verbessert werden kann. Das vorgefertigte Loch im Biechteil muB namlich einen 

ss Durchmesser aufweisen, der die Hindurchfuhrung des Schaftteils des Eiementes ermogiicht, ohne daB dieser bescha- 
digt wird. Durch den Bereich groBeren Durchmessers wird beim Einsetzen des Eiementes das Blechmaterial zunachst 
nach auBen getrieben, da der Bereich des groBen Durchmessers das Loch sozusagen aufweitet, und dies schafft 
zusatzliches Material, das in die konkaven umfangsmaBig geschiossenen Feider bzw in die Vertiefung hinesngetrfeben 
werden kann. Es ware auch denkbar, entsprechend dem sogenannten Klemmlochnietverfahren der Anmelderin (Eu- 

40 ropaische Patentanmeldung 92 117 466.0), das Blechmaterial im Bereich des Loches konisch zu vertormen, und zu 
einem Kegelstumpfabschnitt auszuformen, wodurch nach dem Einsetzen des Eiementes dutch das am engeren Ende 
der konischen Ausformung des Bieches vorhandene Loch diese im weiteren Verlauf des Setzvorganges wieder flach- 
gepreBt wird und auch hierdurch zusatzliches Material zur Sicherstellung einer hochfesten Verbindung zwischen dem 
Element und dem Biechteil geschaffen wird. 

45 Die mindestens eine Vertiefung, die sich spiraiformig um das Schaftteil herumstreckt, kann vorteilhafterweise durch 

e j ne Gewinderille gebiidet werden, insbesondere eine Gewinderitie, weiche eine Fortsetzung eines auf dem Schaftteil 
des Eiementes vorhandenen Gewindes darsteiit. in dieser Weise wird die Vertiefung mit dem gleichen Vorgang realr- 
siert. der zur Ausbildung des Gewindes benutzt wird. Dies fuhrt zu ejner wesentlichen Kostenersparnis bei der Her- 
stellung des Eiementes und auch zu einer sauberen Ausbildung der Vertiefung. Warden, wie an sich bevorzugt, die 

so Rippen, die sich an ihren schaftseitigen Enden erhaben am Schaftteil entlang erstrecken, vor dem Gewindewalzvor- 
gang ausgebiidet so konnen diese erhabenen Rippenteile ohne weiteres wahrend des Gewindewalzvorganges ver~ 
formt werden, so daB sie alle in der Vertiefung zu Ende gehen. Es ist aber andererseits durchaus denkbar, daB die 
erhabenen Rippenteile erst nach dem Gewindewalzvorgang in einem getrennten Vorgang, beispieisweise auch bei 
einem Waizvorgang. erzeugt werden. in diesem Falie kdnnte die Vertiefung in mehrere Abschnitte durch die erhabenen 

55 Rippen unterteiit werden. Ailzuiang soilten die erhabenen Telle der Rippen, die sich am Schaftteil entlang erstrekken. 
nicht warden, da sie sonst einen sauberen Sttz des anzubringenden Gegenstands beeintrachtigen konntem Eine Aus- 
nahme hierzu ware, wenn das EEement fur die Anbrjngung einer elektrischen Klemme vorgesehen ist; hier kdnnten 
verlangerte Rippenteile eine erwunschte Kerbwirkung im Loch der Klemme verursachen, die zur Schaffung eines guten 
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elektnschen Kontaktes nutziich ware. 

Die spiralformige Vertiefung kann ein oder zwei Gewindegange darstellen und kann auch in Form von Gewinde- 

abschnitten vorliegen, vor ailem dann, wenn die Vertiefung als rnehrgangiges Gewinde ausgebildet ist, was grundsatz- 

lich rnogHch ware und zur Erfindung gehdrt 
5 Die spiralformige Vertiefung hat noch einen groBen Vorteil im Vergieich zu einer umiaufenden Ride. Wird namiich 

nach einiger Zeit eine Mutter vom Schaftteil entlemt so ist damit zu rechnen, aufgrund von Verse hrnutzung oder Kor- 

rosion des Gewindeteils bzw. der Mutter daB eine ethohtes Drehmoment zur Entfemung der Mutter erforderiich \s\. 

Ein solches erhohtes Drehmoment wurde aber dazu fuhren, daB das Element aufgrund der Spiraiform der Vertiefung 

noch fester gegen das Bfechrnateriaf gepreBt wird f so daB e\n erhohter Widerstand gegen Durchdrehung des Elemen- 
fo tesvorliegt. 

Die spiralformige Vertiefung konnte aber schiieBiich mit einem Steigungswinkel von 0 Q , d, h. als umlaufende Rille 
ausgebildet werden, und Vertiefungen dieser Form gehoren auch zur vorliegenden Erfindung. S^e konnten beispiels- 
weise cj ann besonders nutziich sein, wenn das Element nichl ais Gewindebolzen, sondern beispielsweise als Lager- 
zapfen verwendet wird. Die oben erlauterten Vorteile, wonach die Vertiefung erfindungsgemaB in einem groBeren 
75 Abstand von der Unterseite des Kopfteils angeordnet werden kann ais es beim Stand der Techmk mogiich ist, gelten 
auch fur die Ausbiidung der Vertiefung als eine umlaufende Rille. 

Die umfangsmaBig geschlossenen Felder haben vorzugsweise ihre groBte Tlefe benachbart zum Schaftteil, wobei 
dies fur die Verdrehsicherung und auch f iir die plastische Verlormung des Materials des Biechteils beim E insetzen des 
Elementes von VorteH ist. 

20 Besonders wichtig ist auch, daB die flachenmaBigen Anteile der Felder im Vergieich zu der Anlageflache des 

Kopfteils so gewahlt werden konnen, daB s^e unter Berucksichtigung der Materialpaarung eine opUmale Verdrehsiche- 
rung und unkritische Flachenpressung ergeben. Dieser Vorteil ermoglicht es auch : das Element der vorliegenden Er- 
findung bei weicheren Blechen, beispielsweise bet Blechen aus Aluminium oder Aiuminiumiegferungen einzusetzten, 
die in Zukunft im Automobilbau vermehrt Verwendung ftnden werden. Durch entsprechende Oberflachenbehandiung 

2$ der Elemente ist das Problem der galvanischen Korrosion heutzutage in den Griff zu bekommem d. h. die galvanische 
Korrosion ist vermeidbar, so daB Elemente aus Eisenmateriaiien nach der vorliegenden Erfindung auch ohne weiteres 
mit beispielsweise Blechen aus Aluminiumlegierungen verwendet werden konnen, 

Weiter bevorzugte Ausbifdungen des Elementes gehen aus den Unteranspruchen 2 bis 6 hervor. 

Nach Anspruch 7 wird das erfindungsgemaBe Element m Kombination mit einem Blechteil beansprucbt wobei 

30 das Metall des Bfechteiis zumindest teilwelse ^n die geschlossenen Felder und in die mindestens erne Vertiefung pla- 
stisch eingeformt ist. 

Ein auf diese Wsise entstandenes Zusammenbauteii kann so realisiert werden, daB das Blechteii an der der An- 
lageflache des Kopfes abgewandten Seite eine sich zumindest im wesentlichen koaxial zur Langsachse des Elements 
erstreckende und ggf. unterbrochene Rille aufweist. Diese Rille kann insbesondere eine weNenformige Bodenflache 
3S aufweisen. 

Die Form der Bodenfiache der Rille hangt auch von der Form der verwendeten Matrize ab. Diese kann beispiels- 
weise so ausgebildet werden, daB sie zur Erzeugung der plastischen Verformung des Bfechteilwerkstoffes eine um- 
laufende, wellenformige, Berge und Taier aufweisende Stimflache hat : wobei die Berge in axialer Richtung der zyHn- 
drischen Matrize Qber die Taler h^nausragen. 

40 Das Zusammenbauteii kann so ausgefuhrt werden, daB im Blechteii zwischen den Rillenabschnftten einer unter- 

brochenen Rille uber der planaren Fiacbe des Blechteils erhabene Bereiche vorhanden sind, die zur elektfischen 
Kontaktgabe dienen konnen, beispielsweise dann, wenn eme KSemme mrttels einer Mutter an einem als Gewindebolzen 
ausgebitdeten Element angeschraubt wird. 

Die Erfindung urnfaBt auch ein Verfahren zum Herstellen eines Zusammenbautells der zuvor beschhebenen Art, 

45 wobei das Verfahren sich durch die nachfolgenden Schritte auszeichnet: 

1. Die Ausbrfdung durch Stanzen und / oder Bohren eines Loches im BlechteiL 

2. Das Einsetzen des Schaftteils des Elementes durch das so gebiidete Loch, und 

- so 

3. die plastische Verformung des Materials des BlechteHs in der Nahe des Lochrandes : damit dieses zumindest 
teilweise die geschlossenen Feider und die mindestens eine Vertiefung ausfOSIt und eine formschiussige Verbin- 
dung zwischen dem Element und dem BlechteH biidet 

ss Das Befestrgungselement der vodiegenden Anmeldung laBt sich auch gut verwenden, urn zwei Bauteto mitein^ 

ander zu verbinden, die gegeneinander verdreht werden konnen, wobei diese gegenseitige Verdrehung entweder im 
Sinne einer im Betrieb erwunschten Verdrehbewegung oder im S^nne einer elnmaligen Ausrichtbewegung realisiert 
werden kann, im letzteren Fall dient das Element im Zusammenbauzustand dann zur Fixierung der beiden Bauteile 
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in der einrnal gewablten Reiativposition. Fur die ReaMsierung dieser Verdrehmogiichkeiten konnen aber auch andere 
Befestigungselemente eingesetzt werden, wobei iediglich wesentlich ist, daB das Befestigungselement aus einem 
KopfteM und einem Schaftleii besteht, wobei das Schaftteil irn Bereich des Kopfteils eine urn das Schaftteil herum 
erstreckende radiale Vertiefung aufwetet. 

Die Erfindung wird nachfolgend naher eriautert anhand von Ausftihrungsbeispielen unter Bezugnahrne auf die 

Zeichnung, in welcher zeigt: 



Figur 1 

Figur 2 

Figur 3 

Figur 4 

Figur 5 

Figur 6 
Figur 7 

Figur 3 



Figur 9 



35 Figuren 10 bis 1 3 



Figuren 14 bis 17 



Figuren 18 und 19 



eine Seitenansicht eines teiiweise langsgeschnittenen, erfindungsgemaBen Elementes, das 
zum Vernteten mil einern Biechteil vorgesehen ist : 

ein Stimansicht des Elementes in Richtung des Pfeils li der Figur 1 , 

e j ne vergroGerte Darsteiiung des geschnittenen Teils des Elementes der Figur 1, so wie im 
Kreis Ml angegeben : 

eine Tellquerschnitl des Elementes der Figu r 1 entsprechend der Schnittebene IV- IV der Figur 
3, 

eine schernatische Darsteiiung des Verfahrens zum Einsetzen eines erfindungsgemaBen E ie- 
mentes nach den Figuren 1 bis 4 in ein Biechteil, 

das Endstadium des Einsetzverfahrens nach der Figur 5, 

eine detaiifierte, schernatische Darsteflung dem linken Seite einer besonders bevorzugten 
erfindungsgemaBen Nietmatrize zur Anwendung mit der Verfahren nach den Figuren 5, 6, 

eine teiiweise geschnittene, schernatische Darsteiiung eines erfindungsgemaBen Zusarrv 
menbauteils bestehend aus einem Biechteil und einem damit vermeieten erfindungsgemaBen 
Element, d h. ein Zusammenbauleii, das nach dem Verfahren der Figuren 5 und 6 hergestellt 
wurde, 

eine vergroBerte Darsteiiung des mit dem Kreis IX angedeuteten Bereiches des Zusammen- 
bauteils nach der Figur 8, 

entsprechen den bisherigen Figuren 1 bis 4, jedoch mit einem Element in Form eines tager- 
zapfens anstatt eines Gewindeboizens, 

entsprechen den Figuren 1 bis 4, jedoch mit einem Element in Form einer Lagerbuchse anstatt 
eines Gewindeboizens, 

entsprechen den Figuren S und 9, jedoch mit einem Biechteil und einen damit vernieteten 
Mutterelement, 
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Figuren 20 



Figuren 21 A bis H 



Fiquren 22 bts 25 



A bis H zeigen em Befestigungselement ahnlich dem Befestigungselement der Figuren 1 bis 
4, jedoch zur Anwendung mit zwei biechformigen Bauteilen um eine relative Verdrehung zwi- 
schen diesen Bauteilen zu ermoglichen, 

zeigen ahnliche Figuren wie die Figuren 20 A bis H, wobei das Befestigungselement nicht als 
Bolzenelement sondern als Mutt e re i em en t reafisiert ist, und 

eine weitere Ausfuhrungsform in Darstellungen entsprechend den Fig 1 bis 4, 



Die Figur 1 zeigt zunachst in Seitenansicht ein erfindungsgemaBes Element 10 in Form eines Gewindeboizens 
mit einem Kopftei! 1 2 und einem mit einem Gewinde 1 4 versehenen Schaftteil 1 6. Wie jnsbesondere aus den Figuren 
2^ 3 und 4 ersichtlich, weist das Element an seiner als Anlagefiache dienenden Unterseite 1 S konkave, umfangsmaBig 
geschlossene Felder oder Taschen 20 auf, welche teiiweise durch sich vom Schaftteil 16 nach auBen wegerstrecken- 
den Rippen 22 begrenzt sind, wobei die schaftsertigen Teile 24 der in Seitenansicht rechtwinkiigen Rippen sich erhaben 
am Schaftteil 16 entlang erstrecken und an den dem Kopfteil 12 abgewandten Enden 26 in mindestens eine sich 
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spiraltorrmg um das Schaftteil herum angeordnete Vertiefung 28 ubergehem die hier ais eine GewinderiNe, d. h. als. 
eine Fortsetzung des Gewindes 14 des Schaftteifs 16 ausgebildet ist 

Die geschlossenen Feider 20 sind an ihrer radial auBeren Seite durch eine umlaufende Umfangsfiache 30 des 
Kopfes begrenzt, wobei die Rippen 22 an ihren radial auBeren Enden in diese Umfangsfiache stufenios ubergehen. 
s An ihrer radial inneren Seite sind die Feider 20 durch eine zyiindnsche Umfangsfiache 32 des Schaftteils begrenzt. 

Die dern Schaftteil zugewandten Flachen der radiai nach auBen erstreckenden Teiie der Rippen 22 konnen ent- 
gegen der zeichnerischen Darstelfung En der Figur 3 auch in der gleichen Ebene liegen wie die Umfangsfiache 30, 
. oder sie konnen, wie in der Figur 3 ersichtlich, schrag zur durch die Unterseite 30 des Kopfteils 1 2 definierten Ebene 
31 verlaufen und von dieser Ebene zuruckversetzt sein, so daB sie auf der schaftseitigen Seite dieser Ebene nicht 
io hervorstehen. Die Umfangsfiache 30 wie auch die schaftseitigen Flachen der sich radial erstreckenden Bereiche der 
Rippen 22 bilden die eigentliche Anlageflache des Kopfteiies 12. 

Die geschlossenen Feider 20 sind in diesem Beispiei in Draufsicht zumindest im wesentlichen quadratisch und 
dies ist in der Praxis eine relativ gunstige Form fur die Feider 20, Auch andere Fofmen der eingesaumten, d. h. an 
alien Seiten begrenzten Feider 20 sind durchaus im Rahmen der vorliegenden Erfindung denkbar Mit der besonderen 
15 Ausbildung nach den Figuren 2 und 4 werden die Rippenteiie 22, die sich im Anlagenbereich 18 des Kopfteils 12 
befinden, und welche sich vorzugsweise in radialer Richtung erstreckem in Richtung radial nach auBen breiter. Sie 
gehen stufenios ohne Unterbrechung in die Umfangsfiache 30 des Kopfteiies Ober. Im vorliegenden Beispiei sind acht 
Rippen 22 vorhanden, wobei die Anzahf der Rippen vorzugsweise zwischen sechs und acht Negt. 

Aus den Figuren 1 und 3 ist ersichtlich : daB die umfangsmaBig geschlossenen Feider 20 ihre grdBte Tiefe (in 
20 Axialrichtung 35 des Eiementes 10 gemessen) benachbart zum Schaftteil 16 haben. Obwohl die Umfangsfiache 30 
und die schaftseitigen Flachen der Rippen 22 vornehmiich zur Anlageflache gehoren, konnen durch gezielte Verfor- 
mung des entsprechenden Blechteiis in die geschlossenen Feider hinein auch die Bodenflachen dieser geschlossenen 
Feider als Anlageflache ausgenutzt werden. Auf alle FaMe gelrngt es mil dem erfindungsgemaBen Element, eine fla- 
chenmaBig groBe Anlageflache zu schaffen, so daB das Element auch bei weichen Blechteilen eingesetzt werden 
25 kann, ohne daB man furchfen muB : daB eine kritische Flachenpressung resultiert. Besonders gunstig ist es, wenn die 
Bodenflachen der geschlossenen Feider zumindest im wesentlichen auf einer Kegeimantsfflache mit einem einge- 
schiossenen W*nkel von vorzugsweise 130 bis 140° liegen Dieser Kegelwinkel ist mit dem Bezugszeichen a in Figur 
3 angedeutet. 

Den Figuren 1 und 3 ist weitemin zu entnehmen, daB das Element eine Zentriervertiefung 34 aufweist, die beim 

so Einsetzen des Eiementes eine qualitativ hochwertige Fuhrung desselben sicherstelit. Das Element weist auBerdem 
eine kegelformige Einf uhrspitze 36 auf, die nicht nur bei der Anbringung des spateren, am Element zu befestigenden 
Gegenstands, sondern auch bei der Fuhrung des Eiementes im Setzkopf wahrend des Einsetzens in das entspre- 
chende Blechteil von Nutzen ist. 

Das Einsetzveriahren ist schernatisch in den Figuren 5 und 6 dargestelft. 

35 Die Figur 5 zeigt mit 38 einen Setzkopf eines FOgewerkzeuges 40 mit einem Press- und Fugestempel 42 der in 

Pfeilrichtung 43 bewegbar ist. 

Mit Bezugnahme auf die Figur 5 zeigt der Pfeil 43 die Zufuhrrichtung des Eiementes 1 0 im Setzkopf. Die Eiemente 
10 werden vereinzelt dem Setzkopf 38 zugeschickt. Das in Figur 5 gezeigte Element gelangt unter Schwerkraft, ggf. 
auch unter Einwirkung von PreBluft oder des Press- und Fugestempels 42 durch die Bohrung 44 des Setzkopfes 

40 hindurch, bis das zu Fuhrungszwecken teitspbarisch gerundete Kopfteil 12 des Eiementes in Anlage an eine mittels 
einer Feder 46 vorgespannten Kugel 48 geiangt. In der Praxis sind vorzugsweise drei sojche mit Federn vorgespannte 
Kugeln vorgesehen, die in Abstanden von 120° um die Langsachse 50 des Setzkopfes 38 herum angeordnet sind. Im 
Stadium der Figur 5 ist das vorgelochte Blechteil 52, in welches das Element 1 0 einzusetzen ist, bereits zwischen dem 
Setzkopf 38 und einer Nietmatrize 54 eines Werkzeugunterteiis 56 festgehalten. Das mit einem Gewinde 1 4 versehene 

45 Schaftteil 16 des Eiementes ist bereits zum Teil durch das vorgefertigte Loch 58 im Blechteil 52 und durch eine hiermit 
koaxiai ausgerichtete zyiinderfdrmige Zentrieroffnung 60 der Nietmatrize 54 gelangt. Die Nietmatrize 54 selbst ist aus- 
wechseibar \nr\erha\b einer Bohrung 57 des zum Fugewerkzeug gehorenden Werkzeugunterteiis 56 angeordnet und 
Ober einer Platte 59 auf einer unteren PreBplatte 61 abgestutzt. 

Im spateren Stadium des Einsetzverfahrens bewegt sich der im Setzkopf 3B vorgesehenen PreB-Fugestempei 62 

so waiter nach unten und druckt das Kopfteil 1 2 des Eiementes an den drei get ederten Kugeln 43 vorbei. Wahrend dieser 
Bewegung wird der umlaufende, koaxiai zurn Loch 5S bzw zur Achse 50 angeordnete Kronenbereich 64 der Nietma- 
trize 54 in das Material des Blechteiis hineingepreBt und dies luhrt dazu t daB das Materia! des Biechteiles einerseits 
in die geschlossenen Feider 20 und andererseits in die Vertiefung 28 hineinflieBt und somit eine sichere vernietete 
Verbindung zwischen dem Element 10 und dem Blechteil 52 erzeugt die dann gememsam ein Zusammenbauteil 

55 biiden. 

Besonders gunstig ist es, wenn die Nietmatrize 54 im Kronenbereich 64 die Gestaftung aufweist, die aus der Figur 
7 ersichtlich ist. D. h. dieser Kronenbereich der Nietmatrize weist zu Erzeugung der plastischen Verformung des BJech- 
teilwerkstoffes eine umlaufende, weNenformige, sich in Axialrichtung erstreckende Berge 72 und Taler 74 aufweisende 



6 



EP 0 673 679 B1 

Stirnflache aul Bei der Anwendung dieser Nietmatrize dienendie erhabenen Bergkuppen 72 dazu ; das Material des 
Biechteiles in die konkaven Feider 20 in der Unterseite des Kopfteils 12 des Elementes 10 hineinzutreiben, und die 
Taier 74 kommen zur Anlage am Biechteil in Bereichen, wo die sich radial nach auBen erstreckenden TeHe der Rippen 
22 vorliegen, so daB eine ausgepragte Verdunnung des Blechteils in Bereich der Rippen erfindungsgemaB nicht eintritt. 

5 Aufgrund der Verklemmung des Blechmatehals zwischen der Nietmatrize und der Unterseite des KopfteHes 12 

des Elemenles 1 0 wird das Blechmaterial auch gezwungen, in die Vertief ting 28 hmelnzuflieBen, so daB die gewunschte 
forrnschlussige Verbindung eintritt. Eine besondere MaBnabme, das Element 10 winkeimaBig zu den Bergen und Ta- 
lern der Nietmatrize auszurichten, ist in der Praxis nicht notwending, da aus energetischen Uberlegungen das Element 
10 sich so zu drehen versucht daB die Potentialenergie ein Minimum ist, und so eine Steilung einnimmt, in der die 

io Berge 72 der Nietmatrize 54 mrt den konkaven Feldern 20 ausgerichtet sind. D. h. die notwendige Aushchtung erfolgt 
uber eine ieichte automatische Verdrehung des Eiementes wahrend des Setzvorganges. 

Aufgrund der Ausbiidung der Nietmatrize bifdet sich im Biechtei[ ! wie in den Figuren S und 9 gezeigt, auf der dem 
Kopftei! 12 des Elementes 1 0 abgewandten Seite eine sich zumindest im wesentlichen koaxiai zur Langsachse 35 des 
Elementes 1 0 erstreckende und ggf. unterbrochene Riile SO so aus, wie am besten aus der Figur 9 ersichtlich is!. Diese 

15 Riile weist, vor aliem dann ; wenn eine Nietmatrize mil der Form der Figur 7 verwendet wird, eine wellenformige Bo- 
denflache auf, wobei ailerdsngs die Kuppen der weilenformigen Bodenflache nicht uber die Unterseite 7 des Blechteils 
hinausragen sollten, urn einen sauberen Sitz des am Biechteil zu belestigenden Gegenstandes zu gewahrleisten. Eine 
Ausnahme hierzu komrni dann vor, wenn der Gegenstand eine elektrische Kiemme ist. in diesem Falle konnen die 
Kuppenbereiche der weilenformigen Bodenflache uber die Unterseite des Blechteils hinausragen, urn fur eine hdhere 

20 Fiachenpressung an der Kiemme, d. h. tur eine bessere elektrischen Kontaktgabe zu sorgen. 

Das Element der Erfindung kann aber auch anders ausgebildet werden als in Form eines Gewindebolzens. Die 
Figuren 10 bis 13, weSche im wesentlichen den Figuren 1 bis 4 enisprechem zeigen bspw. ein Element 10 in Form 
eines Lagerzapfens. Aufgrund der Gemeinsamkeiten mit dem Element 10 der bisherigen Figuren werden fur das Ele- 
ment der Figuren 11 bis 12, wie auch fur alle nachfolgenden Beispiele, die gfeichen Bezugszahlen verwendet, wobei 

2S die bishehge Beschreibung auch fur Teiie mit den gieichen Sezugszeichen gilt und daher nicht unnotig wiederholt wird. 
Wenn jedoch Unterschiede vorliegen, die wichtig sind, so werden diese mit extra angesprochenen und ggf. anderen 
Bezugszahlen gekennzeichnet 

Die Unterschiede zwischen dem als Lagerzapfen ausgebildeten Element 10 der Figuren 10 bis 13 mit dem als 
Gewindeboizen ausgebildeten Element 10 der bisherigen Figuren sind eigentlich nicht sehr groB. Die Mauptunterschie- 

so de sind lediglich in zwei Punkten zu finden. Ais erstes wird das Schaftteil 16 des Elementes 10 mit einer zyiindrischen 
Lagerflache 15 ausgebildet, so daB ein Gewinde als solches nicht vorhanden ist. Es ware allerdings denkbar, einen 
Gewindeabschnitt vorzusehem urn bspw. das Biechteil mit einer entsprechenden Mutter bzw. Mutter- und Scheiben- 
anordnung zwischen dem Kopteil 12 des Elementes 10 und der Mutter einzuklemmen T oder um eine innere Buchse 
des am Lagerzapfen gelagerten Gegenstandes gegen axiale Verschiebung in tangs hchtung des Elementes zu sichern. 

35 Die Riile 28= die zur Ausbiidung der Vertiefung vorgesehen ist, und in die das Blechmaterial hineingepreBt wird, 

wird bier als umlaufende Riile anstatt ais Gewinderiile ausgebildet, d. h. die umlaufende Riile kann mit einer spiraifor- 
rnigen Vertiefung gleichgesetzt werden, bei der der Steigungswinkel der Vertiefung 28 gleich 0° ist. Man merkt aus der 
Zeichnung der Figur 12, daB diese umlaufende RiHe in etwa im Abstand der vorgesehenen Blechdicke von der Aufla- 
geflache 18 des Kopfteils 12 angeordnet ist und daB dieser Abstand weitaus groBer ist, ate im Stand der Technik 

40 rndgljch war. Dies bedeutet auch ; daB die die Vertiefung 28 bildende Rilie leichter herzusteilen ist. Falls erwunscht, 
kann aber auch diese Vertiefung als Gewinderiile ausgebildet werden, genauso wie im BeispieE der bisherigen Figuren. 
Die Riile bzw. die Vertiefung 28 wird in diesem Beispiel in einem im Vergleich zum Lagerbereich des Schaftteils Bereich 
groBeren Durchmessers ausgebildet, was auch beim Element 10 der bisherigen Figuren 1 bis 9 auch mdglich und 
sogar bevorzugt ist. Diese Mdgiichkeit ist in den Fig. 22 bis 25 gezeigt, weiche ein Bolzeneiement ahnlich dem Element 

45 der Fig. 1 bis 4 zeigen, wobei die Vertiefung hier als eine umlaufende Riile gezeigt ist, jedoch auch als eine spiraiformige 
Riile reaiisiert werden konnte Aufgrund der Gemeinsamkeiten mit der Ausfuhrung der Fig. 1 bis 4 sind in den Fig. 22 
bis 25 die gieichen Bezugszsichen verwendet und die Beschreibung der Fig. 1 bis 4 gilt auch fur die Fig. 22 bis 25. 
Der zylindrische Abschnitt groBeren Durchmessers ist hier mit dem Bezugszeichen 13 gekennzeichnet Die forrn- 
schlussige Verbindung zwischen dem Element 10 und einem Biechteil ist genauso reaiisiert und ausgebildet wie in 

50 der Figur B und 9 fur das Beispiel eines Gewindebolzens dargesteijL 

Das Element 10 muB aber nicht als manniiches Teil ausgebildet werden, die Ausbiidung als Lagerbuchse oder 
Mutterteil kommt ebenfaHs in Frage, wie die Figuren 1 4 bis 1 7 bzw. 1 3 und 1 9 zeigen. 

Bei der Lagerbuchse 10 der Figuren 14 bis 16 weist das Element 10 eine durchgehende Axialbohrung 92 auf, 
deren mrrtlerer Teil 84 als Lagerflache ausgebildet ist. Das in Figur 1 4 obere Teil der durchgenden Bohrung 82 ist als 

55 Zentriervertiefung 34 ausgebildet und weist einen etwas groBeren Durchmesser als die Lagerteche 82 auf. Auf der 
Unterseite des Elementes 10 der mittleren Bohrung 82 befindet sich ein im Durchmesser erweiterter Abschnitt 86 : der 
jm wesentlichen dazu dieni zu verhindem, daB eine Verformung des Schaftteiles 16 des Mutterelementes aufgrund 
der pfastischen Verformung des Biechteiles in die Feider 20 bzw. in die Vertiefung 23 zu einer Verengung der Durcn- 
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gangsflache der Bohrung 82 fuhrt, die das EinfOhren des Lagerteils in das Element 10 verhindern wurde. 

Die Bohrung 82 im Inneren des Elementes kann aber auch mit einem Gewinde 58 verseben werden, so wie in 
dem Zusammenbauteil nach den Figuren 18 und 19 gezeigt, so daB nach dern Vernieten des Mutterelementes mit 
dem Blechteil 52 eine Schraube in das Gewinde 83 des Mutterelernentes eingefuhrt werden kann. Bei der Verwendung 
s ernes hohlen Elementes 10 nach den Figuren 13 und 19 kann es vorteiihaft sein, eine topfartige Vertiefung 92 in dem 
Blechteil 52 vorzusehen, damit beim Anschrauben eines Gegenstandes an dem aus dem Blechteil 52 und dem Element 
10 bestehenden Zusammenbauteil der Gegenstand bundig an der Unterseite 71 des Blechteiis anliegen kann. Diese 
topfartige Vertiefung 92 im Blechteil 52 kann entweder durch einen frGheren Vorgang beim Lochen des Blechteiis, Oder 
aber durch eine besondere Formgebung der Stirnflache der Nietmatrize bzw. des Setzkopfes wahrend des Einsetzens 
io des Elementes erzeugt werden. 

Die Figuren 20 A bis H zeigen die verschiedenen nacheinanderfolgenden Schrltte, die durchgefuhrt werden, um 
zwei Bauteile, hier in Form von Blechstreifen 52A, 52B miteinander zu verbinden, so daB sie entweder gegeneinander 
verdreht werden konnen oder in einer ausgewahiten gegenseitigen Winkeilage fixiert werden konnen 

Wie ersichtlich, sind aile Skizzen so dargestelli daB die Telle auf der iinken Seite der Langsachse 35 des Botzen- 
15 elementes teilweise geschnitten sind, die Teile auf der rechten Seite der Langsachse 35 jedoch in Seitenansicht gezergt 
werden. 

Die Figur 20 A zeigt zunachst wie ein Boizenelement 10 durch ein vorgefertigtes Loch 5SA im Blechstreifen 52A 
hindurchgefuhrt wird, wobei das mit einem Gewinde 14 versehene Schaftteii 16 des Bolzeneiementes in erne koaxial 
mit dem Loch 58A und der Langsachse 35 des Bolzeneiementes 12 ausgerichtete zylinderformige Zentrieroffnung 60 
20 eine Nietmatrize 54A auf genommen wird. Der Fugevorgang findet in einer Presse statt, weiche der Einfachheit halber 
ntcht gezeigt ist. 

Das Boizenelement 10 besteht in diesem Beispiel aus einem Kopftei! 12 und e^nem Schaftteii 16, weiche unmit- 
telbar unterhalb des Kopfteils 1 2 einen zylindrischen Abschnitt 1 3 groBeren Durchmessers aufweist wobei eine radiale 
Vertiefung in Form einer umlaufenden Rilie 28 im vergroBerten Durchrnesserabschmtt 13 unrnittelbar unterhalb des 

25 Kopfteils 12 vorgesehen ist. in diesem Beispiel ist die Unterseite 13 des Kopfteils 12 plan ausgebildet und erstreckt 
sich rechtwinkiig zur Langsachse 35 des Bolzeneiementes 1 0. Das hei8t : hier sind keine konkaven Felder vorgesehen, 
wie betspielsweise bei dem Element nach den Figuren 1 bis 4 der Fall ist. 

Die Figur 20 B zeigt dann den Zustand nach SchlieBung der Presse, so daB eine PreBkraft F auf das Kopfteil 12 
des Bolzeneiementes 10 ausgeubt wird und die Matrize 54, die am unteren Ende abgestutzt wird, das Biechteif 52 A 

30 verformt hat, so daB Material aus dem Blechstreifen 52A in die ringformige Vertiefung 28 hineingeschoben wurde. Die 
entsprechende Verformung des Blechstreifens 52A durch die Matrize 54A folgt aufgrund der umlaufenden Matrizen- 
lippe 64, weiche entweder die Form einer Ringwulst oder gegebenenfalls entsprechend der Kronenausbildung nach 
der Figur 7 ausgefuhrt werden kann. Nach Entfernung des Blechstreifens 52A mit Boizenelement 10 aus der Presse 
hat man dann das Zusammenbauteil nach der Figur 20 C, wobei der Blechstreifen 52A relativ zum Boizenelement 10 

35 um die Achse 35 verdrehbar, jedoch axial unverfierbar an diesem befestigt ist, und zwar aufgrund der formschiussigen 
Verbindung im Bereich der Vertiefung 28. 

Es ist ersichtlich, daB das Kopfteil des Bolzeneiementes 10 zwei einander gegenuberiiegende Abflachungen 15 
aufweist, das die Anbringung eines Werkzeuges ermoglicht, um das Element selbst verdrehsicher zu halten, was in 
einem spateren Stadium erforderlich ist. 

40 Das Zusammenbauteil nach der Figur 20 C wird dann mit dem zweiten Blechstreifen 52B entsprechend der Figur 

20 D zusammengefugt, in dem der zylindrische Abschnitt 13 des Schaftteris 16 durch ein vorgefertigtes Loch 58 B des 
zweiten Blechstreifens 52B hindurch gefuhrt wird, wobei das Gewindeteil 14 des Schaftteiis 16 in eine Zentrieroffnung 
60B einer zweiten Matrize 548 aufgenommen wird. Dieser Fugevorgang findet ebenfa^ls in einer Presse statt. 

Beim SchlieBen der Presse wird eine Kraft F nochmals auf das Kopfteil 12 des Bolzeneiementes 10 ausgeubt, 

45 wahrend die Matrize 54B am unteren Ende abgestutzt wird. Die Matrize 54B weist eine ringlormige Vertiefung 94 in 
seiner Stirnflache auf, weiche uber eine Ringkante 96 in eine zylinderformige Aufnahmekammer 98 fur das untere 
Ende des zyHnderformigen Abschmttes 13 des Bolzeneiementes 10 ubergeht Der Durchmesser der Ringkammer 98 
Est geringfugig kleiner gewablt ais der AuBendurchmesser des zylindrischen Abschnittes 13 und dies bedeutet, daB 
bei der SchSieBung der Presse, wie in Figur 20 E dargestellt, die ringformige Kante 96 als eine Schubumformkante 

so arbeitet und einen kleinen ringforrnigen Wulst 100 bildet, welcher \n der Ringausnehmung 94 aufgenommen wird und 
ausreicht um den zweiten Blechstreifen 52B so formschiussig zu haiten, daB es gegen axiale Trennung vom Bolzem 
e j emen t und vom ersten Blechstreifen 52A ges^chert ist, wobei aber eine gegenseitige Verdrehung zwischen den beiden 
Blechstreifen 52A und 52B noch mdglicb ist. Die Zusammenbausituation nach der Herausnahme des Zusammenbau- 
teiis aus der Presse ergibt sich dann aus der Figur 20 F. 

55 Wie in der Figur 20 G gezeigt, wird der BlechteiEverbund aus der Figur 20 F nunmehr mit einer Gleitscheibe 102, 

mit einem Kiernmnng 104 und mit einer Mutter 106 gesichert und zu dem entgQItigen Zusammenbau nach Figur 20 H 
montiert. 

Dabei liegt der Kiemmrmg 104 an der Ringffache 108 zwischen dem zylindrischen Abschnitt 13 groBeren Durch- 
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messers und dem Gewindeteil 1 4 und wird in fester Aniage gegen diese Ringflache 1 08 durch die Mutter 1 06 gehalten. 
Die axiale Dicke der Gieitscheibe 102, weiche eine Ringausnehmung 110 aufweist, die den Rlngwuist 100 aufnimmt, 
ist so bemessen, daB in diesem Beispiei die zwei Blechstreifen 52A und 528 noch gegeneinander und gegenuber dem 
Bolzenelement 1 0 verdreht werden konnen. Es konnte sich beispielsweise bei den Blechstreifen 52 A und 52B urn Teile 

s eines Scherengeienks handeln : beispielsweise bei einer Fensterheberanordnung in einem Kraftfahrzeug. Dabel konnte 
es sich beim Mutterelement 106 beispielsweise um in einer Turinnenhaut test eingebrachtes Mutteretement handelm 
Zum Festziehen des Bolzenelementes gegenuber dem Mutterelement sind hier die Abflachungen 15 ntitziich. 

Eine andere Mogiichkeit bestebt darin, die Scheibe 1 02 nicht ais Gieitscheibe auszubifden, sondern ais eine Fests- 
telischeibe mit einer axiafen Dicke, welche so gewahft ist s daB beim Festziehen des Bolzenelementes und des Mut- 

io terelementes die zwei Blechstreifen 52A und 52B in einer vor gewanlten Winkellage gegeneinander verspannt werden, 
so daB diese einmal eingesteflte Winkellage beibehalten wird. Die Feststelfscheibe bzw. Gieitscheibe kann auch inte- 
gral mit dem Klemmring ausgebtldet sein. 

In einer weiteren Ausf uhrungsform wird ais Bolzenelement 10 ein Boizeneiement genommem das im wesentlichen 
dem Element nach den Figuren 1 bis 4 der vorliegenden Anmeidung entspricht, wobei die ringformige Vertiefung aber 

15 in einem Zylinderabschnitt grdBeren Durchmessers ausgebildet wird, ahnlich wie bei dem soeben besprochenen Bei- 
spiei nach den Figuren 20 A bis H. Die ringformige Vertiefung kann dann als spiralformige Vertiefung vorliegen und in 
diesem Beispiei sind aucb die geschbssenen Felder 20 und die Rippen 22 vorgesehen. Dies bedeutet, daB nach dem 
Fugen des Elementes 10 mit dem ersten Blechstreifen 52A sich eine Situation ergibt wobei das Bolzenelement auch 
drehf est mit dem Blechstreifen 52 A verbunden ist. Das weitere Vorgehen entspricht aber dann dem bisherigen Vorgang, 

20 wie Im Zusammenhang mil den Figuren 20 D bis 20 H erlautert, so daB nach wie vor eine relative Verdrehbarkeit 
zwischen den Blechstreifen 52A und 5£B gegeben ist. Diese relative Drehbarkeit kann nach Anbringung des Mutter- 
eiementes entweder beibehalten werden {unter An wendung einer Gieitscheibe 1 02, welche die gegenseitige Verdreh- 
barkeit noch zulaBt) oder nach Emslellung einer erwunschten Winkellage aufgehoben werden, durch die Anwendung 
einer Feststellscheibe 102 entsprechender Dicke. 

25 Besonders vorteilbaft bei der Vorgehensweise nach den Figuren 20 A bis H ist, daB der Zusammenhalt der ver- 

schtedenen zusammengebauten Teile in jedem Stadium des Verfahrens gewahrleistet ist. Beispielsweise kann das 
erste Zusammenbauteil nach der Figur 20 G bestehend aus einem Bolzenelement und einem Blechstreifen 52A zu 
einer anderen Workstation oder zu einem anderen Werk transportiert werden, ohne befurchten zu miissen, daB das 
Element sich vom Bleichstreifen 52A in ungewollter Weise trennt \n entsprechender Weise kann das Zusammenbauteil 

30 nach der Figur 20 F, d.h. mit zwei Blechstreifen 52A, 528 und dem Bolzenelement ebenfalb zu einer anderen Werks- 
talion oder zu einem anderen Werk transportiert werden, ohne daB ein Auseinanderfallen der drei rniteinander ver- 
bundenen Teile zu befurchten ist. Das heiftt, der Zusammenhalt ist gewahrlesstet bis zu dem endgultigen Zusammenbau 
nach der Figur 20 H. 

Die in den Figuren 20 A bis H dargestelfte Vorgehensweise laBt sich aber auch mit einem Befestigungseiernent 
35 reaiisieren, das in Form einer Nietmutter oder einer Mutter mit Stanz- und Nietverhalten ausgebildet ist. Dies wird 
nunmehr anhand der Figuren 21 A bis H erlautert Da die Zusammenbausituation und auch der Ablauf des Herstel- 
lungsverfahrens der bzw. dem des Herstelfungsverfahrens nach den Figuren 20 A bis H sehf ahniich ist, werden fur 
die gleichen Teile die gleichen Bezugszeichen verwendet und es werden hauptsachfich nur die unterschiedfichen 
Aspekte des Herstellungsverfahrens beschneben. 
40 Das Element 10 nach den Figuren 21 A bis H ist als Stanznietmutter ausgebildet und weist ein Kopfteii 12 mit 

Innengewinde 14 sowie ein als Stanz- und Nietteil ausgebiidetes zylinderformiges Schaftteii 16 auf, wobei eine ring- 
formige radiaie Vertiefung 28 sich im Schaftteii 16 unmittelbar unterhalb des Kopfteils 12 beflndet. Die Figur 21 Azeigt 
schernatisch den ersten Herstellungschrrtt in einer Presse, bei dem das Element 10 zusammen mtt einer Nietmatnze 
54A benutzt wird, um einen Stanzbutzen aus dem Blechstreifen 52A zu schneiden und den Blechstreifen 52A form- 
es scbiussig mit dem Mutterelement 10 zu verbinden. Die Figur 21 B zeigt die Situation nach dem SchlieBen der Presse. 
Hier hat das ais Stanz- und Nietabschnitt ausgebildete Schaftteii 16 des Mutterelementes in Zusammenarbeit mil der 
Stanz- und Nietmatrize 54A einen Stanzbutzen 112 aus dem Bleichstreifen 52A getrennt und dieser Stanzbutzen wird 
uber die mittlere Offnung 114 der Stanzmatrize 54A entsorgt. Gfeichzeitig mit dem SchlieBen der Pi esse ist der Kro- 
nenbereich 64A der Stanz- und N^etmatrize 54A in das Material des Blechstreifens 52A gedruckt wordem so daB dieses 
so Material in die Ringveriiefung 28 hineingeschoben worden ist, wodurch nach der Figur 21 C eine forrnschiussjge Ver- 
bindung zwischem dem Mutterelement 1 0 und dem Bleichstreifen 52A sich ergibt, wobei aber das Mutterelement relativ 
zum Blechstreifen 52A verdreht werden kann. 

Nach der Fiaur 21 D wird das Zusammenbauteil nach Figur 21 C dann mil einem zweiten Blechstreifen 52B zu- 
sammengefugt. in dem der Stanz- und Nietabschnitt 16 des Mutterelementes 10 durch ein vorgefertigtes Loch 53B im 
S5 zweiten Blechstreifen 52B hindurchgefuhrt wird. Dies erfolgt ebenfalis in einer Presse und unter Anwendung einer 
Nietmatrize 54B mit einem mittleren Zapfenteil 112, welches von einer halbrunden Vertiefung umhngt ist und bei Schlie- 
Bung der Presse den Stanz- und Nietabschnitt 16 zu einem Nietbdrde! 100 umformt, das entsprechend dem Ringwuist 
100 der Figur 20 F den zweiten Blechstreifen 528 unverlierbar an dem ersten Blechstreifen 52A halt. Nach der Her- 
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ausnahme aus der Presse sieht das Zusammenbauteil dann so aus wie in der Figur 21 F dargesielit. Das heiBt, die 
zwei Blechstreifen 52A und 52B sind formschlussig zwischen dem ringformigen Nietbordei 100 und dem Koplteii 12 
des Muttereiementes gehaftem sind jedoch gegeneinander und auch gegenuber dem Mutterelement 1 0 verdrehbar. 
Die Figur 21 G zeigt nun wie dieser provisorische Zusammenbau zu einem fertigen Zusammenbauteii kornple- 

b mentiert wird ; und zwar unter Anvvendung einer Gieitscheibe, eines Ktemmringes 104 und einem Schraubbolzen 106, 
dessen Gewinde mit dem Gewjndeteil 1 4 des Muttereiementes 1 0 zusammenarbeitet Wie aus der Figur 21 H ersicbt- 
iich, klemmt das Kopfteil des Bolzenelementes 106 den Klemmring 104 an der Unterseite des Nietbordels 100, so daB 
em KraftschluB existiert zwischen dem Mutterelement 10, dem Klemmring 104 und dem Kopfteil des Bolzenelementes 
1 06. Dabei ist die axiale Dicke der Gieitscheibe 1 02 so gewahlt, daB die gegenseitige Drehbarkeit der be^den Bleichst- 

10 reifen 52A und 52B noch gegeben ist. Die Gieitscheibe 102 hat ein mittleres Loch mit einem Innendurchrnesser, der 
ausreichend groB 1st, urn das Nietbordei 100 aufzunehmen, wobei dieses Nietbordei 100 in dieser Ausfuhrungsform 
j n e [ ner Ringausnehmung des Klemmringes 1 04 aufgenommen wird Bei Verwendung einer dickeren Gieitscheibe 1 02 
konnte die Ringausnehmung im Klemmnng 104 weggeiassen werden. 

Die Moglichkeit besteht aber auch : die Scheibe 102 nicht als Gieitscheibe sondern als Feststellscheibe auszubil- 

15 den. so daB die beiden Blechstreilen 52A t 52B in einer vorgewahiten Winkelstellung zueinander fixiert werden konnen. 
In diesem Falle, was auch grundsatzlich bei der Ausfuhrung nach den Figuren 20 A bis 20 H mogiich ist, kann die 
Gieitscheibe 102 einfach weggeiassen werden und der Klemmring 104 so ausgebildet warden, daB die erwunschte 
Klemmung eintritt. 

Es ist nicht unbedingt erforderlich, daB das Mutterelement 10 als Stanz- und Nietmutter ausgebildet wird. Man 
20 konnte mit einem Blechstreifen 52A arbeitem der vorgelocht ist, so daB der Stanz- und Nietabschnitt 16 lediglich ais 
Nietabschnitt ausgebildet warden muB. 

Auch besteht die Moglichkeit das Mutterelement 10 so auszubilden, wie in den Figuren 14 bis 1 9 dargestellt. wobei 
aiterdings der Nietabschnitt 16 verlangert werden muB ; urn eine ausreichende Lange zu erhalten, urn den zweiten 
Bl9chstreifen 528 zu haiten. Wenn man so vorgeht dann ist das Mutterelement 10 drehfest im ersten Blechstreifen 
25 52A angebracht, was aber die gegenseitige Verdrehung des Blechstreifens 52A und 52B nicht verhindert. 



Patentanspruche 

so 1. Ein durch Nieten in ein Blechteti (52) einsetzbares Element (10) bestehend aus einem Schafttei! (16) und einem 
einstuckig daran angeformten Kopfteil (12), wobei das Element (10) an seiner als Aniageflache {18} dienenden 
Unterseite konkave, umfangsmaBig geschlossene Felder (20) sowie mindestens eine sich spfralformig urn das 
Schafttei! herum angeordnete Vertiefung (28) aufweist, dadurch gekennzeicbnet, daB die konkaven Felder (20) 
teslweise durch sich vom Schafttei! (1 6} nach auBen wegerstreckende Rippen (22) begrenzt sind 5 wobei die schaft- 

35 seitigen Enden (24) der Rippen (22) sich erhaben am Schafttei! (16) entlang erstrecken und an den dem Kopfteil 

abgewandten Enden (26) m die Vertiefung ubergehen. 

2. Element nach Anspruch 1, dadurch gekennzeicbnet, daB das Schafttei! (16) des Elements im Bereich der erha- 
benen Rippen (28) im Vergleich zum vom Kopfteil (12) abgewandten Schaftteil (16) einen groBeren Durchmesser 

40 aufweist wobei die mindestens eine Vertiefung (23) sich in diesem Bereich des groBeren Durchmessers befindet. 

3. Element nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichent, daB die umfangsmaBig geschlossenen Felder (20) 
benachbart zum Schaftteil (1 6) ihre grdBte Tiefe haben und/ oder daB die geschlossenen Felder (20) an ihrer radial 
auBeren Begrenzung dutch eine Umfangsflache (30) des Kopfteils (1 2) begrenzt sind, wobei die Rippenteile (22), 

45 die sich im Aniagenbereich (1B) des Kopfteils (12) befinden, und welche sich vorzugsweise in radialer Richtung 

erstrecken, vorzugsweise radial nach auBen breiter werden und ohne Unterbrechung in eine Umfangsflache (20) 
des Anlagenbereiches (1 8) des Kopfteils (12) ubergehen, 

4. Element nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Anzahl der Rippen (22) 
so vorzugsweise zwischen 6 und 8 liegt, und/oder daB die geschlossenen Felder (22) in Draufsicht zumindest im 

wesentiichen quadratisch sind, wobei die Bodenflachen der geschlossenen Felder (20) vorzugsweise zumindest 
im wesentiichen auf einer Kegeimanieifiache mit einem eingeschlossenen Winkel (a) von vorzugsweise 130 bis 
140° liegen. 

55 5. Element nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die der Anlagefiache (18) 
abgewandte Seite des Kopfteils (1 2) eine zur Langsachse des Elements koaxiale Zentrierveriiefung (34) aufweist 
und/oder daB das Schaftteil (16) an seinem dem Kopfteil (1 2) abgewandten Ende eine Zentrier- bzw. Einfadefspitze 
(36) aufweist. 
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6. Element nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB es ais Befestigungselement 
in Form eines Gewindebolzens (10) ausgebiidet ist, wobei vorzugsweise die mindestens eine spiralformige Ver- 
tiefung (28) durch eine Gewinderhle gebildet ist. 

s 7. Element (10) nach einem der vorhergehenden Anspruche in Kombination mil einem Blechteil (52), wobei das 
Metal! des Biechteiis (52) zumindest teilweise in die geschiossenen Felder (20) und in die mindestens eine Ver- 
tiefung (28) piastisch eingeformt ist, wobei das Blechteil (52) an der der Anlageflache (18) des Kopfteils (12) ab- 
gewandten Seite vorzugsweise eine sich zumindest im wesentlichen koaxial zur Langsachse des Elements er- 
streckende und gegebenenfalis unterbrochene Rille (80) aufweist, welche gegebenenfalls eine weilenformige Bo- 
ra denfiache (81) aufweist, wobei die Rille wahlweise ais unterbrochene Rille mit zwischen den Rillenabschnitten 
liber die Ebene des Biechteiis (52) erhabenen Bereiche zur elektrischen Kontaktgabe ausgebiidet ist. 

8- Element nach Anspruch 7 in Kombination mit einem weileren Blechteil (52B) : durch welches sich das Schaftteil 
(16) des Befestigungselementes (10) ebenfalls erstreckt, wobei die Vertiefung als eine sich urn das Schaftteil 

15 herum erstreckende Radialvertiefung ausgebiidet ist, und die Rippen gegebenenfalls weggelassen werden, wobei 

das erste und das zweite Blechteil {52A, 52B) gegeneinander urn die Langsachse (35) des Befestigungselementes 
verdrehbar sind und der Zusammenbau durch einen radial nach auBen gerichteten Vorsprung (100) des Schafttesis 
gegen Auseinanderf alien gesichert 1st, welche dutch Verformung des Schaftteils (16) gebildet ist, wobei vorzugs- 
weise ein mit dem Befestigungselement (10) zusammenarbehendes weiteres Befestigungselement (106) vorge- 

20 sehen ist, welches den Zusammenbau zusatzlich sichert und/oder eine Gleitscheibe (102) tragi, welche die ge- 

genseitige Verdrehung der beiden Bauteile zwischen dem Kopfteil des Befestigungselementes und der Gleitschei- 
be zulaOt oder eine Fixierscheibe (102) tragt welche die beiden Bauteile (52A t 52B) in einer gewahlten gegen- 
seitigen Winkelsteilung fixiert, 

25 g. Verfahren zum Herstelien der Kombination nach Anspruch 7 ; gekennzeichnet durch die nachfolgenden Schntte: 

1 . die Ausbildung durch Stanzen und / oder Bohren eines Loches (58) im Blechteil (52) 

2. das Einsetzen des Schaftteils (16) des Elementes durch das so gebildete Loch (58) und 
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3. die plastische Verformung des Materials des Biechteiis (52) in der Nahe des Lochrandes, damit dieses 
zumindest teilweise die geschiossenen Felder (20) und die mindestens eine Vertiefung (28) ausfulit und eine 
formschfussige Verbindung zwischen dem Element (10) und dem Blechteil (52) bildet. 



Claims 



1. An element (10) which can be inserted by riveting into a sheet metal part (52) comprising a shalt part (16) and a 
head part (12) formed in one piece thereon, wherein the element (10) has, at its underside serving as a contact 
40 surface (18), concave, peripherally closed fields (20) and also at least one recess (28) which is arranged spirally 

around the shaft part, characterized in that the concave fields (20) are partly bounded by ribs (22) which extend 
away from the shaft part (16), with the shaft side ends (24) of the ribs (22) extending in raised manner along the 
shaft part (16) and merging into the recess at the ends (26) remote from the head part. 

45 2. Element in accordance with ciaim 1 , characterized in that the shaft part (1 6) of the element has a larger diameter 
in the region of the raised ribs (23) in comparison to the shaft part (16) remote from the head part (12), with the at 
ieast one recess (28) being located in this region of larger diameter 

3. Element in accordance with claim 1 or claim 2, characterized in that the peripherally closed fields (20) have their 
50 greatest depth adjacent to the shaft part (16) and/or that the closed fields (20) are bounded at their radially outer 

boundary by a peripheral surface (30) of the head part (12), with the rib parts (22), which are located in the contact 
region (18) of the head part (12) : and which preferably extend in the radial direction, preferably becoming broader 
radially outwardly and merging without interruption into a peripheral surface (20) of the contact region (18) of the 
head part (1 2). 



4. Element in accordance with one of the preceding claims, characterized in that the number of ribs (22) preferably 
lies between six and eight, and/or in that the closed fields (22) are at least substantially square in plan view, with 
the base surfaces of the closed fields (20) preferably lying at least substantially on a conical surface with an en- 
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closed angle (a) of preferably of 130 to 140°. 

5. Element in accordance with one of the preceding claims, characterized in that the side of the head part (12) remote 
from the contact surface (18) has a centring recess (34) coaxial to the longitudinal axis of the element, and/or in 
that the shaft part (1 6) has a centring tip or insertion tip (36) at its end remote from the head part (1 2). 

6. Element in accordance with one of the preceding claims, characterized in that it is formed as a fastener element 
in the form of a threaded bolt (10), with the at least one spiral recess (28) preferably being formed by a thread 
groove. 

7. Element (10) in accordance with one of the preceding claims in combination with a sheet metal part (52), wherein 
the metal of the sheet metal part (52) is plastically formed at least partly into the closed fields (20) and into the at 
least one recess (28) : with the sheet metal part (52) preferably having, at the side remote from the contact surface 
(18) of the head part (12) : a groove (80) which extends at least substantially coaxial to the longitudinal axis of the 
element and is optionally interrupted ; with the groove optionally having a wave-like base surface (81 ), with the 
groove optionally being formed as an interrupted groove with regions raised beyond the plane o1 the sheet metal 
part (52) between the groove sections for electrical contact generation. 

8. Element in accordance with claim 7 in combination with a further sheet metal part (52B), through which the shaft 
part (16) of the fastener element (10) (ikewise extends, wherein the recess is formed as a radial recess extending 
around the shaft part and the ribs are optionally omitted, wherein the first and the second sheet metal parts (52A ; 
528) are rotatable relative to one another about the longitudinal axis (35) of th e fastener element, and the assembly 
is secured against coming apart by a radially outwardly directed projection (1 00) of the shaft part, which is formed 
by deformation of the shaft part (16), wherein a further fastener element (106) which cooperates with the fastener 
(10) is provided and additionally secures the assembly, and/or carries a sliding washer (102) which permits the 
relative rotation of the two components between the head part of the fastener element and the sliding washer or 
carries a fixing washer (102) which fixes the two components (52A 3 52B) in a selected mutual angular position. 

9. Method for the manufacture of the combination of claim 7, characterized by the following steps: 

1 . the formation of a hole (58) in the sheet metal part (52) by piercing and/or boring, 

2. the insertion of the shaft part (16) of the element through the so-formed hole (58), and 

3. the plastic deformation of the material of the sheet metal part (52) in the vicinity of the margin of the hole 
so that this material at least partly fills out the closed fields (20) and the at least one recess (28) and forms a 
shape locked connection between the element (10) and the sheet metal part (52). 



Revendications 

1. Element (10) pouvant etre monte par rivetage dans une piece en tdle (52), constitue d'un element de tige (16) et 
d'un element de tele (12) forme d'un seul tenant sur celui-ci, I'element (10) comportant sur sa face inferieure 
servant de surface d'appui (18) des champs concaves (20) fermes en peripheris, ainsi qu'au moins un renfonce- 
ment (28) qui est dispose en forme de spirale autour de I'element de tige, caracterise en ce que les champs 
concaves (20) sont partiellement dehmites par des nervures (22) qui s'ecartent de I'element de tige (16) vers 
I'exterieun les extremites (24) des nervures (22) situees du cote de la tige s'etendant en faisant saillie !e long de 
I'element de tige ( 1 6), et passant dans le renfoncement au niveau des extremites (26) opposees a I'element de tete. 

2. Element sebn la revendication 1, caracterise en ce que, par rapport a ['element de tige (16) oppose a I'element 
detete (12), i'element de tige (16) de I'element a un diametre plus important dans la zone des nervures (22) faisant 
sa iine t le renfoncement ou chaque renfoncement (28) se trouvant dans cette zone de diametre plus important 

3. Element selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce que les champs (20) fermes en peripherie ont leur pro- 
fondeur la plus importante au volsinage de I'element de tige (16), et/ou en ce que les champs (20) fermes sont 
deiimites sur leur contour radial exterieur par une surface peripherique (30) de I'element de tete (12), les parties 
nervurees (22), qui sont situees dans la zone d'appui (18) de {'element de tete (12), et qui s'etendent de preference 
dans la direction radiaie, s'elargissant de preference radialement vers i'exterieur et se transformant sans inter- 
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ruption en una surface penpherique (20) de la zone d'appui (18) de ['element de tete (12). 

Element selon i'une queiconque des revendicatrons precedentes, caracterise en ce que le nombre de nervures 
(22) se situe de preference entre 6 et 8, et/ou en ce que ; vus de dessus, ies champs (20) fermes sont sensiblement 
carres, ies surfaces de fond des champs (20) fermes se situant de preference, au moins pour I'essentiel, sur une 
surface d'enveloppe conique incluant un angle (a) qui est de preference de 130 a 140°. 

Element selon I'une queiconque des revendications precedentes, caracterise en ce que I e cote de Pefement de 
tete (12) oppose a ia surface d'appui (18) comporte un renfoncement de cenlrage (34) qui est coaxial a I'axe 
longitudinal de ['element, et/ou en ce que ('element de tige (16) comporte une pointe de centrage ou d'insertion 
(36) au niveau de son extremite opposee a I'element de tele (12). 

Element selon I'une queiconque des revendications precedentes, caracterise en ce qui! est realise en tant qu*eie- 
ment de fixation sous Sa forme d'un boulon fiiete (10) r Se ou chaque renfoncement (28) en forme de spirale etant 
forme par une gorge du filetage. 

Ei"une queiconque des revendicatrons precedentes en combinaison avec une piece en tole (52), le metal de la 
piece en tole (52) etant au moins partieNement deforme plastiquement dans Ies champs (20) fermes et dans le ou 
chaque renfoncement (28), la piece en tole (52) comportant du cote oppose a ta surface d'appui (18) de Pelement 
de tete (12) une gorge (80) qui s'etend, de preference, sensiblement coaxialement a I'axe longitudinal de I'element 
et qui est le cas echeant interrompue ; laquelle comporte en outre une surface de fond (81 ) ondulee, la gorge etant 
realisee, au choix, sous la forme d'une gorge interrompue ayant entre Ies parties de gorge des zones fa^sant sailfie 
du plan de la piece en tole (52), qui sont destinees a Petablissement du contact electrique. 

Element selon la revendication 7 en combinaison avec une autre piece en tole (52B), a travers laquelle s'etend 
egaiement Pelement de tige (16) de I'element de fixation (10), le renfoncement etant realise sous la forme d'un 
renfoncement radial s'etendant autour de I'element de tige, et Ies gorges etant le cas echeant supprirnees, ies 
premiere et deuxieme pieces en tole (52A, 52B) pouvanl etre toumees I'une par rapport a I'autre autour de I'axe 
longitudinal (35) de I'element de fixation, et i'assernbfage etant bloque par une parlie en saillie (100) onentee 
radialement vers rexterieur de I'element de tige afin de ne pas pouvoir se dissocier, laquelle est formee par une 
deformation de I'element de tige (16) : un autre element de fixation (106) etant de preference prevu, qui agit con- 
jointement avec I'element de fixation (10), bioque I'assemblage de facon complementaire et/ou porte une rondelle 
de glissement (102) qui permet la rotation mutuelle des deux pieces entre i'element de tete de I'element de fixation 
et [a rondelle de glissement, ou qui porte une rondelle de blocage (102) qui bloque Ies deux pieces (52A, 52B) 
dans une position angu^aire mutueile choisie. 

Procede destine a Sa fabrication de la combinaison selon la revendication 7, caracterise par Ies etapes suivantes : 

1 realisation d'un trou (58) par decoupe et/ou percage dans la piece en tole (52) : 

2. Insertion de 1'eiement de tige (16) de i'element par le trou (58) ainsi forme, et 

3. detorrnaton plastique du materiau de \a piece en tole (52) a proximite du bord du trou, afin que ceiui-ci 
cornble au moins partieNement Ies champs (20) fermes et le ou chaque renfoncement (28), et constitue une 
liaison par complementarity de forme entre I'element (1 0) et la piece en tole (52). 
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